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The angle profile (17) contains a glass fibre or natural fibre 
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by sewing. 

The fibre bundles of the individual layers are arranged parallel to 
one another and cross at an angle of approx. 45 deg. for formation of 
quadratic or diagonal meshes. The reinforcement strips (12) are 
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effect of ultra violet rays. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum rOckstandsfreien AWosen von teocyanat-Holzgemisch-FormkOrpem von 
den PreBplatten Oder -formen einer PreBvorrichtung unter Verwendung einer waBrigen Paraffin-Dispersion sowie ein 
5 Formtrennmittel in Form einer waBrigen Trennlosung, das zur Durchfflhrung des Vertahrens geeignet ist. 

Bei der Hersteliung von Spanplatten. Faserplatten und Holzformteilen ist fOr die Trennung des PreBgutes von den 
Heizplatten, PreBblechen oder Metallformen der Einsatz von Trennmitteln notwendig. Die Adhasion von Polyisocyana- 
ten, die fur die VerWebung des Holzes oder Fasermaterials verwendet werden, ist so groB. daB beim Verpressen ein 
starker Verbund zwischen Form und PreBgut entstehl 
10 In der GB-A-2 081 637, der GB-A-2 090 261 , der EP-B-0 046 01 4 und der EP-B-0 057 502 sind eine Vielzahl von 
Formtrennmitteln auf der Basis von Paraffinen beschrieben. Die praktische Erfahrung hat jedoch gezeigt daB Formt- 
rennmittel auf der Basis von Paraffinen nicht ausreichend wirksam sind, weil das Paraffin bei der angewendeten PreB- 
temperatur schmilzt und von der Holzmasse aufgezogen wird. 

Man kann auch silikonhaftige Trennrrtfflel einsetzen. Nachteilig hierbei ist jedoch, daB diese sehr teuer sind und 
?5 sich auch nicht problemlos verarbeiten lassen. RGckstande an der Oberf lache der PreBlinge fuhren zu Schwierigkeiten 
bei der Weiterbehandlung der Teile aufgrund von Haft- und Beneteungsprobiemen. 

FOr die Trennung werden nach der DE-A-31 08 538 und der DE-C-31 09 31 7 auch Phosphorsaurediester empfoh- 
len. Ebenso wurde nach dem Stand der Technik die Verwendung von Alkyibenzolsurfonaten als Addrtiv zu Methyldiiso- 
cyanat-Holzgemischen empfohlen. Versuche haben gezeigt, daB diese Zusatze zwar eine gewisse Wirkung zeigen. 
20 jedoch die for eine laufende Produktion notwendige Sicherheit nicht garantierea 

Bei der Hersteliung von Span- und Faserplatten wird vorwiegend Roh-MethyWiisocyanat (MDI) in Mengen von 2 
bis 7 % - gerechnet auf atro (absolut trockenes) Holz - als Webstoff eingesetzt. Man verteift den KJebstoff auf der Ober- 
f lache der Holzteile moglichst homogen. Zur Verminderung der Hygroskopizitat und Wasseraufnahme der Platten ver- 
wendet man waBrige Paraffin-Emulsionen. die unmittelbar vor oder nach dem Webstoffauftrag auf das Holz 
25 aufgesprOht werden. 

Das Verpressen der Formlinge wird ublicherweise bei 160 bis 230°C und PreBzerten von 6 bis 15 s/mm Platten- 
dicke vorgenommen. Urn ein FestWeben an den PreBplatten, Blechen oder Formen zu vermeiden, versucht man sogar 
die Decklagen des PreBlings, die unmittelbar mit den Metallf lachen in Beruhrung kommen, mit Holzteilchen abzudek- 
ken, die anstelle von MDI mit Amino- oder Phenoplastharzen beharzt wurden. 

30 Diese Arbeitsweise hat den Nachtetl, daB in dieser Schicht eine Stelle minderer Festigkeit entsteht Ferner wird mit 
diesen Harzen Formaldehyd in die Platte eingebracht. was spater zu Geruchsbelastigung fuhren kann. Man wOnscht 
deshalb den Einsatz von MDI auch in den Decklagen und versucht das FestWeben des PreBlings durch AufsprOhen von 
Trennmitteln auf die PreBform oder die Oberf lache des PreBlings zu verhindern. 

In der DE-A-32 01111 sind waBrige Polyisocyanat-Emulsionen als Bindemrttel zur Hersteliung von Isocyanat-Holz- 

35 gemisch-FormkOrpern beschrieben. Das Bindemrttel kann u.a. Katalysatoren als Additiv enthalten. Es werden eine 
Vielzahl von Katalysatoren vorgeschlagen, u.a. auch Alkalihydroxide. Die vorgeschlagene Isocyanat- Emulsion hat 
allerdings nicht den Zweck, das Anhaften des Formkorpers an der PreBplatte zu vermindern. Die Druckschrift verweist 
diesbezuglich auf Obliche Trennmittel und benutzt in den Beispielen eine handelsQbliche waBrige Paraffin-Dispersion, 
die dem Bindemrttel zugesetzt wird. Die erfindungsgemaBe Kombination aus waBriger Paraffin-Dispersion und waBri- 

40 gem Alkalimetallhydroxid ist in der Druckschrift nicht angesprochen, zumal die Druckschrift das Problem des Formtren- 
nens in den allgemeinen Ausfuhrungen, die m'rt dem beanspruchten Gegenstand nur unmittelbar zu tun haben, 
lediglich strerft. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum ruckstandsfreien AWosen von Isocyanat-Holzge- 
misch-Formkorpern von den PreBplatten oder -formen einer PreBvorrichtung unter Verwendung einer waBrigen Paraf- 
45 fin-Dispersion zur VerfOgung zu stellen, bei dem ein Anhaften des Formkorpers an der PreBplatte vermieden wird. . 
tnsbesondere soil sich der Formkorper von der PreBplatte bzw. PreBform so leicht losen, daB Formling und PreBplatte 
sich ohne mechanischen Kraftaufwand trennen. Es soil auch ein Formtrennmittel in Form einer waBrigen Trennlosung 
zur VerfOgung gestellt werden. welches zur Durchfuhrung des Verfahrens geeignet ist. 

Diese Aufgabe wird gelOst mit einem Verfahren der eingangs genannten Art, das dadurch gekennzeichnet ist daB 
so man vor dem Verpressen des Isocyanat-Holzgemischs die PreBplatten oder -Formen und/oder die Oberf ache es PreB- 
lings mit der Paraffin-Dispersion und waBrigem Alkalimetallhydroxid behandeft. 

Das Formtrennmittel enthaft 3 bis 10 Gew.-% Alkalimetallhydroxid und 25 bis 60 Gew.-% dispergiertes Paraffin mit 
Schmelzpunkt von 50 bis 70°C, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Trennlosung. 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform verwendet man beim erfindungsgemaBen Verfahren als waBriges Alka- 
55 timetallhydroxid Natronlauge oder Kalilauge. vorzugsweise in einer Menge von 3 bis 10 Gew.-% (gerechnet als Natri- 
umhydroxid oder Kaliumhydroxid), bezogen auf die Gesamtmenge an Paraffin-Dispersion und waBriger 
Alkalimetallhydroxidlosung. insbesondere in einer Menge von 4 bis 8 Gew.-% Natriumhydroxid oder Kaliumhydroxid 

Die Kbnzentration der Natronlauge oder Kalilauge ist ublicherweise nicht krrfech. 

Es ist bevorzugt. eine waBrige Mischung von Paraffin- Dispersion und Alkalilauge einzusetzen. 
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Die beim erf indungsgemaBen Verfahren verwendete Paraffin- Dispersion enthalt Paraffin rrrit einem Schmelzpunkt 
von vorzugswetse 50 bis 70°C, insbesondere 52 bis 58°C. Man verwendet eine handelsQbliche waBrige Paraffin- 
Dispersion, die 40- bis 65-prozentig an Feststoff im Handel erhaltlich ist Zur Hersteilung ernes Formtrennmrttels ver- 
mischt man diese waBrige Paraffin-Dispersion mit der entsprechenden menge an waBrigem AJkalimetallhydroxid. 
5 Das nachstehende Beispiel dient zur weiteren Ertauterung der Erf indung. 

Beispiel 

Man stelrt ein Formtrennmittel her, indem man die tolgenden Bestandteile mischt: 

10 

100 g waBrige Paraffin-Dispersion Mobilcer® 739 (Mobil AG, Hamburg) 65 gew.-%ig 
1 00 g Kalilauge 1 0 gew.-%tg 
25 g Wasser. 

is 5.5 kg Holzspane werden in einer Mischvorrichtung mit 275 g Roh-MDI beharzt und mit 1 10 g einer 50 %igen Par- 
affin-Dispersion hydrophobiert. Aus dem behanderten Spanmaterial wird eine Matte geformt, die vor dem Verpressen 
in der HeiBpresse mit Zulageblechen bedeckt wird. Auf diese ZulageWeche werden zuvor pro qm 25 bis 50 g des obi- 
gen Forrrrtrennmittels durch VersprOhen in einer DruckdOse verteilt. Der auf 18 mm verdichtete Spankuchen laBt sich 
nach einer PreBzeit von 130 Sekunden (= 7,2 s/mm) ohne Einwirkung mechanischer kraft zum PreBWech trennea 

20 Es wurde die Trennwirkung verschiedener Hoizformteiie im LabormaBstab untersucht Die jeweils eingesetzten 
Trennlosungen und die Ergebnisse sind in der nachstehenden Tabelle zusammengefaBt: 



Tabelle 



Trennlosung 


Auftragsmenge 
g/m 2 


Trennwirkung 


Mobilcer 739 (65 gew.-%ige Paraffin-Dispersion) 


50 


3 


Mobilcer 736 (50 gew.-%ige Paraffin- Dispersion) 


50 


3 


ohne Trennlosung 




4 


gemaB Beispiel 


25 


1 


gemaB Beispiel 


50 


1 


Schmierseifelosung 15 gew.-%ig. waBrig 


50 


2 


gemaB Beispiel aber mit K 2 C0 3 anstelle von KOH 


50 


3 


gemaB Beispiel aber mit Ba(OH)2 anstelle von KOH 


50 


3 


gemaB Beispiel aber mit Ca(OH) 2 anstelle von KOH 


50 


4 


gemaB Beispiel mit halber Menge KOH 


25 


2 


gemaB Beispiel mit halber Menge KOH 


50 


1 


gemaB Beispiel aber mit Ammoniak anstelle von KOH (5 %ig) 


50 


4 



Die Noten bei der Beurteilung der Trennwirkung in der ob50igen Tabelle sind folgendermaBen def iniert: 

1. sehr gute Trennwirkung Formling und Blech trennen sich ohne mechanischen Kraftaufwand; 
so 2. gute Trennwirkung 

Formling trennt sich mit geringem Kraftaufwand (leichter StoB); 

3. Trennung nur noch mit starkem Kraftaufwand mOglich; Weine Holzteile haften noch am Blech; 

4. keine Trennung 

Verbindung kann nur durch Zerstorung des Formteils gelost werden. 

55 

Die Ergebnisse der obigen Tabelle zeigen, daBdie erfindungsgemaBe Kombination aus waBriger Paraffin-Disper- 
sion und waBrigem Alkalimetallhydroxid zu einer Oberraschenden, sprunghaften ErhOhung der Trennwirkung im Ver- 
gleich zu den anderen Trennmitteln fOhrt. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum rOckstandsfreien AblOsen von Isccyanat-Hoizgemisch-ForrnkOrpern von den PreBplatten oder -fbr- 
men einer PreBvorrichtung unter Verwendung einer waBrigen Paraffin-Dispersion, dadurch gekennzeichnet daB 
man vor dem Verpressen des Isocyanat-Hdzgemischs die PreBplatten und -formen und/oder die Oberf lache des 
PreBlings mit der Paraffin-Dispersion und waBrigem Alkalimetallhydroxid behandelt 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet daB man als waBriges Alkalimetallhydroxid Natronlauge 
und/oder Kalilauge verwendet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB man eine waBrige Mischung von Paraffin-Disper- 
sion und Alkalimetallhydroxid einsetzt 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet daB die waBrige Mischung 3 bis 10 Gew.-% Alkalimetallhy- 
droxid und 25 bis 60 Gew.-% Paraffin, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Mischung, enthart. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet daB die waBrige Mischung 4 bis 8 Gew.-% NaOH oder KOH 
enthaft. 

6. Formtrennmittel in Form einer waBrigen TrennlOsung, enthaltend 3 bis 10 Gew.-% Alkalimetallhydroxid und 25 bis 
60 Gew.-% dispergiertes Paraffin mit Schmelzpunkt von 50 bis 70°C. jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der 
TrennlOsung. 

7. Formtrennmittel nach Anspruch 6, enthaltend 4 bis 8 Gew-% NaOH und/oder KOH. 
Claims 

1. A process for the residue-tree detachment of isocyanate-wood composite moldings from the pressing plates or 
molds of a press using an agueous paraffin dispersion, wherein, prior to the pressing of the isocyanate-wood mix- 
ture, the pressing plates and molds and/or the surface of the pressed body is treated with the paraffin dispersion 
and agueous alkali metal hydroxide. 

2. A process as claimed in claim 1, wherein the agueous alkali metal hydroxide used is sodium hydroxide solution 
and/or potassium hydroxide solution. 

3. A process as claimed in claim 1 or 2, wherein an aqueous mixture of paraffin dispersion and alkali metal hydroxide 
is used. 

4. A process as claimed in claim 3. wherein the agueous mixture contains from 3 to 10% by weight of alkali metal 
hydroxide and from 25 to 60% by weight of paraffin, in each case based on the total weight of the mixture. 

5. A process as claimed in claim 4. wherein the agueous mixture contains from 4 to 8% by weight of NaOH or KOH. 

6. A mold release composition in the form of an agueous release solution containing from 3 to 1 0% by weight of alkali 
metal hydroxide and from 25 to 60% by weight of dispersed paraffin having a melting point of from 50 to 70°C, in 
each case based on the total weight of the release solution. 

7. A mold release composition as claimed in claim 6 containing from 4 to 8% by weight of NaOH and/or KOH. 
Revendications 

1 . Proc6de pour detacher, sans laisser de r6skJus. des corps moulds en m&ange de bois et dlsocyanate de plaques 
de pressage ou de matrices d'un disposrtrf de pressage, avec utilisation cfune dispersion aqueuse de paraffhie. 
caracterise en ce quavant le pressage du melange de bois et cfisocyanate. on traite les plaques de pressage et 
les matrices etfou la surface de l'6bauche par la dispersion de paraffine et un hydroxyde de metal alcalin aqueux. 

2. Proc6d6 selon la revindication 1, caracterise en ce que I'on utilise de la soude et/ou de la potasse comme 
hydroxyde de m6tal alcalin aqueux. 
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3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que Ton utilise un melange aqueux de dispersion de paraf- 
fine et d'hydraxyde de metal alcalin. 

4. Procede selon la revendication 3. caracterise en ce que le melange aqueux content de 3 a 10% en poids 
d'hydroxyde de metal alcalin et de 25 a 60% en poids de paraffine, par rapport au poids total du melange. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que te melange aqueux contient de 4 a 8% en poids de NaOH 
oudeKOH. 

6. Agent de demoulage sous forme d'une solution aqueuse de separation, contenant de 3 a 10% en poids 
d'hydroxyde de metal alcalin et de 25 a 60% en poids de paraffine mise en dispersion, ayant un point de fusion de 
50 a 70°C, par rapport au poids total de la solution de separation. 



7. Agent de demoulage selon la revendication 6, contenant de 4 a 8% en poids de NaOH et/ou de KOH. 



